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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Hartmetall- 

Werkzeugs 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
stabf ormigen, mindestens zwei Materialien unterschiedlicher 
Harte aufweisenden Hartmetall-Wer kzeugs , bei welchem das erste 
Material die geringere Harte aufweist und einen stabf ormigen 
Trager fur das zweite, hartere Material bildet. 

Verfahren zur Herstellung stabf ormiger Hartmetall-Werkzeuge, 
insbesonciere Hartmetall-Bohrwerkzeuge, sind beispielsweise aus 
der DE 40 21 383 C2, der DE 41 20 166 C2, der WO 01/17705 A2, 
der DE 102 29 325.2 und der DE 102 29 326.0 bekannt. Bei die- 
sen bekannten Verfahren wird jeweils ein Strangpresserkzeug 
verwendet, mittels welchem ein aus plastischer Masse bestehen- 
der zylindrischer Korper hergestellt wird, der ein oder mehre- 
re in seinem Inneren verlaufende Ausnehmungen hat. Das Strang- 
presswerkzeug weist eine Pressduse mit einem sich verschma- 
lernden Bereich und einem Dusenmundstuck auf, welches einen 
zylindrischen Kanal bildet. Keines dieser bekannten Verfahren 
Idient zur Herstellung eines stabf ormigen, mindestens zwei Ma- 
terialien unterschiedlicher Harte aufweisenden Hartmetall- 
Werkzeugs, bei welchem das erste Material die geringere Harte 
aufweist und einen stabformigen Trager fur das zweite, hartere 
Material bildet. 

Aus der US 4,762,445 A ist ein Verfahren zur Herstellung eines 
Bohrwerkzeugs bekannt, welches einen zylindrischen Grundkorper 
aufweist. .Dieser ist in einem Endbereich konisch ausgebildet. 
Er besteht aus einem ersten Material, beispielsweise Wolfram- 
carbid, welches bruchsicher, zah, leicht lotbar oder schweifl- 
bar und gut beschleifbar ist. In diesen Grundkorper werden Nu- 
ten eingebracht, insbesondere eingeschlif f en . Diese Nuten wer- 
den mit einem zweiten, extrem harten Material gefiillt, bei- 



spielsweise Diamant oder kubisches Bornitrid. AnschliefJend er- 
folgt ein Sintervorgang mit Anwendung von hohem Druck und ho- 
her Temperatur, urn die beiden Materialien fest miteinander zu 
verbinden. Die genannten Nuten sind derart geformt undfjositi- 
oniert, dass die Diamantschicht bzw. das kubische Bornitrid 
die Schneidkante des Bohrwerkzeugs bildet. 

Der Nachteil dieser bekannten Vorgehensweise besteht darin, 
dass ein Einbringen von Nuten in den Grundkorper, welches ub- 
licherweise mittels eines Schleif vorganges erfolgt, aufwendig 
ist. Die eingeschlif f enen Nuten weisen nur eine geringe -Tief e 
auf, d. h. sie haben nur eine geringe Erstreckung in Langs- 
richtung des Werkzeugs . Dies hat den Nachteil, dass das letzt- 
kendlich hergestellte Bohrwerkzeug allenfalls wenige Male nach- 
^geschliffen werden kann und aus diesem Grund nur begrenzte 
Zeit verwendet werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzei- 
gen, wie die vorstehend beschriebenen Nachteile vermieden wer- 
den konnen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 
angegebenen Merkmalen gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspruchen 2-12 ange- 
geben. Die Anspruche 13 - 21 betreffen eine Vorrichtung zur 
kHerstellung eines stabformigen Hartmetall-Werkzeugs . Die An- 
W spruche 22 und 23 haben ein nach einem Verfahren gemafi einem 
der Anspruche 1-12 hergestelltes Hartmetall-Werkzeug zum Ge- 
genstand. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen insbesondere darin, dass 
ein Einbringen von Nuten in den Grundkorper nicht notwendig 
ist, da das zweite Material bereits wahrend des Strangpressens 
in das erste Material eingebracht wird. Dies ermoglicht es 
insbesondere auch, das zweite Material nicht nur in Randberei- 
che, sondern auch in Innenbereiche des ersten Materials einzu- 
bringen. Das zweite Material kann in Axialrichtung des stab- 
formigen Werkzeugs eine grolie Ausdehnung haben, so dass ohne 
weiteres ein haufiges Nachschleif en des Werkzeugs erfolgen 



kann. Dies verlangert die Gebrauchsdauer des Werkzeugs wesent- 
lich. 

Weitere vorteilhafte Eigenschaf ten der Erf indung ergeben sich . 
aus der nachf olgenden Erlauterung von Ausf uhrungsbeispielen 
anhand der Figuren. Es zeigt 

Figur 1 eine Skizze zur Veranschaulichung eines ersten Ausfiih- 

rungsbeispiels * fur die Erfindung; 
Figur 2 eine Skizze zur Veranschaulichung eines zweiten Ausfuh- 

rungsbeispiels fur die Erfindung und 
Figur 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines dritten Ausfuh- 

rungsbeispiels flir die Erfindung. 

Die Figur 1 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eines ers- 
ten Ausf uhrungsbeispiels -fur die Erfindung. Anhand dieser 
Skizze wird die grundsatziiche Funkt ionsweise der Erfindung 
erlautert . 

Mittels der in der Figur 1 dargestellten Vorrichtung wird ein 
stabformiger Rohling fur ein Hartmetall-Werkzeug hergestellt, 
welches zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweist. Das 
erste Material weist die geringere Harte auf und bildet einen 
stabf ormigen Trager fur das zweite, hartere Material. Das ers- 
te Material ist ein Hartmetall, welches eine hohe Zahigkeit 
>und dadurch eine hohe Bruchsicherheit aufweist. Da das erste 
Material den Trager fur das zweite Material bildet, ist das 
letztendlich hergestellte Werkzeug aufgrund der Zahigkeit des 
ersten Materials bruchsicher. Das zweite, hartere Material ist 
vorzugsweise ebenfalls ein Hartmetall, hat jedoch eine andere 
Zusammensetzung als das erste Material, urn die gewunschte gr3- 
fiere Harte sicherzustellen. Das zweite, hartere Material bil- 
det bei diesem Ausf uhrungsbeispiel die Seele des ersten Mate- 
rials, d. h. dessen sich in Langsrichtung erstreckende Mit- 
telachse,- kann aber gemafi weiterer, nicht in der Figur darge- 
stellter Ausf uhrungsbeispiele auch aufiermittig angeordnet 
sein. 



Die Herstellung eines derartigen Werkzeugs geschieht wie 
folgt: 

In elhem ersten Strangpresswerkzeug PI wird das erste Materi- 
5 al, welches in Form eines plastischen Massestroms 8 vorliegt, 
durch den breiten Bereich 1 einer Pressdiise in Richtung 7 zum 
DusenmundstUck 2 gepresst. Zwischen dem breiten Bereich 1 und 
dem Diisenmundstuck 2 ist ein sich verschmalernder Bereich la 
vorgesehen. Das Dusenmundstuck bildet einen zylindrischen Ka- 
10 nal. 

Das zweite Material wird von einem zweiten Strangpresswerkzeug 
P2 zur Verfugung gestellt. In diesem zweiten Strangpresswerk- 
ftfl^zeug wird das zweite Material, welche ebenfalls in Form eines 
plastischen Massestroms vorliegt, durch den breiten Bereich 11 
in Richtung 7 zum Diisenmundstuck * 12 gepresst. Zwischen dem 
breiten Bereich 11 und dem Diisenmundstuck 12 ist ein sich verr 
schmalernder Bereich 11a vorgesehen. Das Dusenmundstuck 12 
bildet einen zylindrischen Kanal, durch welchen das zweite Ma- 

20 terial in Form eines Massestroms an eine Zuleitung 4 ausgege- 
ben wird. Diese Zuleitung 4 ist zwischen den beiden Strang- 
presswerkzeugen PI und P2 vorgesehen. Durch diese Zuleitung 
wird das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 zur Verfugung ge- 
stellte Material dem ersten Strangpresswerkzeug PI zugeleitet. 

25 Das erste Strangpresswerkzeug PI weist im Bereich der Pressdu- 

• se, vorzugsweise im Bereich des Dusenmundstiicks 2, eine Ein- 
trittsof fnung 13 auf, durch welche das iiber die Zuleitung 4 
zur Verfugung gestellte zweite Material auf genommen wird. 

30 Das Dusenmundstuck 2 ist beim gezeigten Ausf iihrungsbeispiel 

zweiteilig ausgebildet, wobei der erste Teil 5a einstiickig mit 
dem breiten Bereich 1 und dem sich verschmalernden Teil la der 
Pressdiise ausgebildet ist. Der zweite Teil 5b des Dusenmund- 
stttcks'2 bildet dessen Endbereich, welcher vom ersten Teil 5a 

35 abgenommen werden kann, beispielsweise abgeschraubt . 

In den ersten Bereich 5a des Dusenmundstiicks 2 ist ein Halter 
3 eingesetzt, bei dem es sich urn einen konzentrischen Halter- 
ring handelt. Dieser kann bei abgenommenem Endbereich. 5b 
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leicht in das Strangpresswerkzeug PI eingesetzt und auch 
leicht wieder aus diesem entnommen werdeh. 

Der Halter 3 weist einen Kanal 3a auf, dessen Abschluss eine 
5 Halteraustrittsduse 10 bildet. Eingangsseitig ist der Kanal 3a 
an einen Kanal 14 angeschlossen, der im Gehause des Dusenmund- 
stucks 2 vorgesehen ist. 

Das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 erzeugte und uber die 
10 Zuleitung 4 zur Verfligung gestellte zweite Material tritt 

durch die Eintrittsof f nung 13 in das erste Strangpresswerkzeug 
PI ein und wird dort durch den Kanal 14 an den Kanal 3a des 
Halters 3 weitergegeben . Das aus der Austrittsduse 10 des Hal- 
■SuMters 3 austretende zweite Material wird in den ersten Masse- 
^f!x^ strom eingepresst. Da die Austrittsduse 10 beim gezeigten Aus- 
f uhrungsbeispiel mittig angeordnet ist, bildet das zweite Ma- 
terial nach dem Einpressen die Seele des ersten Materials. 

Folglich weist der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgege- 
20 bene zylindrische Korper 9 einen Trager auf, der den gesamten 
Aufienbereich 9b des zylindrischen Korpers 9 bildet und aus dem 
ersten Material besteht. Die Seele 9a des zylindrischen Kor- 
pers 9 wird vom zweiten Material gebildet. Dies ist in der Fi- 
gur 1 unten rechts in Form einer Querschnittsdarstellung ver- 
25 anschaulicht . 

^^^^Alternativ zu dem vorstehend beschr iebenen Ausf uhrungsbeispiel 
sind folgende Abwandlungen moglich: 

30 Eine erste Abwandlung besteht darin, den Halter 3 nicht in 
Form eines Halterringes , sondern in Form eines stif tf ormigen 
Halterelementes auszugestalten. Eine zweite Abwandlung besteht 
darin, das zweite Material nicht in Form eines eine kreisfor- 
mige Querschnittsf lache aufweisenden Massestroms, sondern in 

35 Form eines eine nichtrunde Querschnittsf lache aufweisenden 

Massestroms in das erste Material einzupressen . Vorteilhaft • 
ist beispielsweise eine langliche Querschnittsf orm, welche 
sich uber den halben oder gar Uber den gesamten Innendurchmes- 
ser des Diisenmundstucks erstreckt. Diese Vorgehensweise er- . 
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laubt beispielsweise die Herstellung eines Bohrwerkzeugs, bei 
welchem der Schneidenbereich vom zweiten, harteren Material 
gebildet wird. 

5 Nach alledem offenbart das gezeigte Ausf uhrungsbeispiel ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines stabfor- 
migen, zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden 
Hartrnetall-Werkzeugs . Das erste Material weist die geringere 
Harte auf und bildet einen stabf ormigen Trager fur das zweite, 
10 hartere Material. Das erste Material wird innerhalb eines ers- 
ten Strangpresswerkzeugs in Form eines plastischen Massestroms 
in Richtung des Dusenmundstucks einer Pressduse gepresst. Das 
zweite Material, welches in Form eines plastischen Massestroms 
■ftj^.vorliegt und welches vorzugsweise von einem zweiten Strang- 
l^^presswerkzeug zur Verfugung gestellt wird, wird innerhalb des 
ersten Strangpresswerkzeugs in den ersten Massestrom einge- • 
presst . 

Der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene stabf ormige, 
20 vorzugsweise zylindrische Korper, wird zu einem fertigen Hart- 
metall-Werkzeug weiterverarbeitet , vorzugsweise zu einem Hart- 
metall-Bohrwerkzeug oder einem Hartmetall-Fraswerkzeug. 

Im Rahmen dieser Weiterverarbeitung wird der das erste Strang- 
25 presswerkzeug PI verlassende Korper aufierhalb des Strangpress- 

•werkzeugs PI auf eine gewunschte Lange abgelangt. Anschlieliend 
kann der abgelangte Korper mittels einer Reibf lachenanordnung 
- wie sie beispielsweise in der WO 01/17705 A2 naher beschrie- 
ben ist - gleichmafiig verdrillt werden. Der abgelangte und 
30 verdrillte oder nicht verdrillte Korper wird getrocknet, gege- 
benenfalls an seinem AuBenumfang mit einer oder mehreren Span- 
kammern versehen und schlieftlich gesintert. 

Durch diese Vorgehensweise erhalt man ein Hartmetall-Werkzeug, 
35 welches aufgrund der Eigenschaf ten des ersten Materials bruch- 
sicher ist und aufgrund der Eigenschaf ten des zweiten Materi- 
als im Arbeitsbereich extrem hart ist. 
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Die Figur 2 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eines 
zweiten Ausf uhrungsbeispiels fur die Erfindung, welches einer 
Weiterbildung des in der Figur 1 gezeigten Ausf uhrungsbei- 
spiels entspricht. GemaB diesem zweiten Ausf uhrungsbeispiel 

5 wird zusatzlich unter Verwendung eines dritten Strangpress- 
werkzeugs P3 ein drittes Material, welches entweder dieselben 
Eigenschaf ten aufweist wie das zweite Material oder welches 
andere gewunschte Eigenschaf ten aufweist, zur Verfugung ge- 
stellt. Dieses dritte Material wird uber eine weitere Zulei- 

10 tung 20 dem ersten Strangpresswerkzeug PI zugefiihrt. 

Das vom dritten Strangpresswerkzeug P3 erzeugte und uber die 
Zuleitung 20 zur Verfugung gestellte dritte Material tritt 
ftMdurch eine Eintrittsof f nung 18 in das erste Strangpresswerk- 
^tir^ zeug PI ein und wird dort durch einen Kanal 19 an einen Kanal 
3b des Halters 3 weitergegeben . Das aus der Austrittsduse - 10b 
des Halters 3 austretende dritte Material wird ebenso in den 
ersten Massestrom eingepresst wie das aus der Austrittsduse 
10a des Halters 3 austretende zweite Material. 

20 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel tritt aus dem ersten Strang- 
presswerkzeug PI ein zylindrischer Korper 9 aus. Dieser weist 
einen Trager auf, der den gesamten Aufienbereich des zylindri- 
schen Korpers bildet und aus dem ersten Material besteht. In- 
25 nerhalb dieses Tragers 9b sind - wie aus der oberen Quer- 

• schnittsdarstellung in Figur 2 unten rechts hervorgeht - zwei 
Einlagen vorgesehen. Die Einlage 9d besteht aus dem zweiten 
Material und die Einlage 9c aus dem dritten Material. 



30 Eine Modifikation des Ausf uhrungsbeispiels gemafi Figur 2 be- 
steht darin, die Austrittsdusen 10a und 10b des Halters 3 

* * 

rechteckig zu wahlen derart, dass die Einlagen 9c' und 9d' 
beim fertigen Bohrwerkzeug die Schneidkanten bilden. Dies ist 
in der unteren Querschnittsdarstellung in der Figur 2 unten 
35 rechts veranschaulicht . Die gebogene Form der Einlagen kann 
dadurch erzeugt werden, dass die Austrittsdttsen 10a und 10b 
des Halters 3 bereits eine gebogene Form haben oder dadurch, 
dass der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene zylind- 



7 



rische Korper aulierhalb des ersten Strangpresswerkzeugs PI zu- 
nSchst abgelangt unci dann in gewunschter Weise verdrillt wird. 

Die Figur 3 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eihes 
dritten Ausf uhrungsbeispiels fur die Erfindung, welches einer 
Weiterbildung des in der Figur 2 gezeigten Ausf uhrungsbei- 
spiels entspricht . 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel sind zusatzlich zu dem in der 
Figur 2 gezeigten Ausf uhrungsbeispiel eine Steuereinheit 21, 
eine Sensorik 22, ein Ventil 23 und ein Ventil 24 vorgesehen. 
Das Ventil 23 befindet sich zwischen dem zweiten Strangpress- 
werkzeug P2 und dem ersten Strangpresswer kzeug PI in der Zu- 
leitung 4. Das Ventil 24 ist zwischen dem dritten Strangpress- 
werkzeug P3 und dem ersten Strangpresswerkzeug PI in der Zu-. 
leitung 20 angeordnet. Die Sensorik 22 ist aulierhalb des ers- 
ten Strangpresswerkzeug PI im Auslauf bereich des zylindrischen 
Korpers 9 vorgesehen und dient zu einer Wege- bzw. Austritts- 
geschwindigkeitsmessung bzw. zur Detektion, wann der aus dem 
ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene zylindrische Korper 
eine vorgegebene Position erreicht hat- Hat der ausgegebene 
zylindrische Korper die vorgegeben Position erreicht, dann 
stellt die Sensorik 22 ein Ausgangssignal ss zur Verfugung. 

Dieses wird der Steuereinheit 21 zugefuhrt und von dieser bei 
der Ermitt-lung von Ste'uersignalen si, s2, s3 und s4 beriick- 
sichtigt. Das Steuersignal si dient zur Einstellung der Bewe- 
gungsgeschwindigkeit des im zweiten Strangpresswerkzeug P2 an- 
geordneten Kolbens 6. Das Steuersignal s2 dient zur Steuerung 
des Ventils 23. Das Steuersignal s3 dient zur Einstellung der 
Bewegungsgeschwindigkeit des im dritten Strangpresswerkzeug P3 
vorgesehenen Kolbens 17. Das Steuersignal s4 dient zur Steue- 
rung des Ventils 24. Weitere Steuersignale der Steuereinheit 
21 dienen zur Einstellung des Volumenstroms des ersten Materi- 
als im ersten Strangpresswerkzeug PI* 

Die genannte Steuerung bzw. Einstellung der Volumenstrdme er- 
folgt beispielsweise derart, dass das zweite und dritte Mate- 
rial, welches den Schneidenbereich des spateren Bohrwerkzeugs 
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bildet, nur in der vorderen Halfte des Bohrwerkzeugs in das 
erste Material eingepresst wird. Dadurch wird dem Umstand 
Rechnung getragen, dass der hintere Bereich des fertigen Bohr- 
werkzeugs wahrend des Arbeitsbetriebes in ein Bohrfutter ein- 

5 gespannt ist und zu keinem Zeitpunkt den Schneidenbereich bil- 
det. Diese Vorgehensweise ist mit einer Einsparung von Kosten 
verbunden, da das zweite und das dritte Material, die den 
Schneidenbereich des Bohrwerkzeugs bilden und aus diesem Grund 
extrem hart sein mussen, im Allgemeinen wesentlich teurer ist 

10 als das erste Material, welches eine geringere Harte aufweist. 



Vorzugsweise handelt es sich bei alien verwendeten Materialien 
urn Hartmetallkomponenten, die die jeweils gewunschten Eigen- 
schaften aufweisen. Dies hat auch den Vorteil eines verein- 
fachten Recyclings, weil das gesamte Produkt lediglich aus 
- Hartmetallkomponenten besteht. Es liegen keine Lotverbindungen 
vor und es sind auch keine unterschiedlichen Substanzen zu 
entsorgen. 

20 * Alternativ dazu ist es aber auch moglich, als harteres Materi- 
al, welches den Schneidenbereich des spateren Bohrwerkzeugs 
bildet, Polykristallindiamant (PKD) zu verwenden, welcher auch 
bei bisher bekannten Bohrwerkzeugen im Schneidenbereich einge- 
setzt wird. 

25 

|Das erf indungsgemafte Verfahren und die erf indungsgemafie Vor- 
richtung kann nach alledem dazu verwendet werden, stabformige 
Hartmetall-Bohr- oder -Fraswerkzeuge herzustellen, die als 
Tragermaterial eine erste Hartmetallsorte mit hoher Zahigkeit 
30 und vergleichsweise geringer Harte aufweist. Derartige Hartme- 
tallsorten haben beispielsweise einen hohen Kobaltanteil und 
eine vergleichsweise grobe Kornung, die sich nicht fur den 
Schneidenbereich eines Hartmetall-Werkzeugs eignet. Derartige 
Hartmetallsorten sind vergleichsweise preisgunstig . In dieses 
35 Tragermaterial wird im Rahmen eines Strangpressvorganges 

Schneidenmaterial eingepresst, bei dem es sich vorzugsweise urn 
eine Hartmetallsorte mit sehr grolier Harte und feinster K6r- 
nung handelt, urn den Anf orderungen im Schneidenbereich eines 
Hartmetall-Werkzeugs gerecht zu werden. Alternativ dazu kann 
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im Schneiclenbereich auch ' Polykristallindiamant verwendet wer- 
den. 

Bei den hergestellten Werkzeugen kann es slch auch um Reibah- 
5 len handeln. 

Die hergestellten Werkzeuge konnen - wie es beispielsweise aus 
der WO 01/17 705 A2 bekannt ist - innenliegende Kuhlkanale 
aufweisen, durch welche wahrend des Arbeitsbetriebs des Werk- 
10 zeugs ein flussiges Kuhlmittel in den Arbeitsbereich des je- 
weiligen Werkzeugs gefuhru wird. 

Alternativ zu den obigen Ausf uhrungsf ormen konnen statt Kol- 
benpressen auch Schneckenpressen verwendet werden, wenn fur 
jede am Herstellungsprozess beteiligte Presse der Volumenstrom 
bekannt ist. 
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Bezugszeichenliste : 

PI erstes Strangpresswerkzeug 

P2 zweites Strangpresswerkzeug 

P3 drittes Strangpresswerkzeug 

1 breiter Bereich einer Pressduse 

la sich verschmalernde Bereich der Pressduse 

2 Dusenmundstuck 

3 Halter 

3a Kanal im Halter 

3b Kanal im Halter 

4 Zuleitung 

5a erster Bereich des Dusenmundstucks 2 

5b Endbereich des Dusenmundstucks 2 

6 Kolben des zweiten Strangpresswerkzeugs 

7 * Pressrichtung 

8 plastische Masse 

9 zylindrischer Korper 

9a Seele aus zweitem, harterem Material 

9b ■ Trager aus erstem, weicherem Material 

9c Einlage aus zweitem, harterem Material 

9d Einlage aus drittem, harterem Material 

10 Halteraustrittsdiise 
10a Halteraustrittsdiise 
10b Halteraustrittsdiise 

11 breiter Bereich der zweiten Pressduse 

11a sich verschmalernder Bereich der zweiten Press 

dttse 

12 Dusenmundstuck der zweiten Pressduse 

13 Eintrittsoffnung 

14 Kanal im Dusenmundstuck 2 

15 * breiter Bereich einer dritten Pressduse 

15a sich verschmalernder Bereich der dritten Press 

dUse 

16 Dusenmundstuck der dritten Pressduse 

17 Kolben des dritten Strangpresswerkzeugs 

18 . Eintrittsoffnung 

19 Kanal im DUsenmundstuck 2 

20 Zuleitung 
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21 Steuereinheit 

22 Sensorlk 

23 Ventil 

24 Ventil 

si, s2, s3, s4 Steuersignale 

ss Ausgangssignal der Sensorik 22 



12 



Patentanspruche 



5 1. Verfahren zur Herstellung eines stabf ormigen, mindestens 
zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden Hartme- 
tall-Werkzeugs, wobei das erste Material die geringere Harte 
aufweist und einen stabf ormigen Trager fur das zweite, hartere 
Material bildet, dadurch gekennzeichnet, dass das 

10 erste Material innerhalb eines ersten Strangpresswer kzeugs in 
Form eines plastischen Massestroms zur Verfugung gestellt wird 
und das zweite Material, welches ebenfalls in Form eines plas- 

#tischen Massestroms vorliegt, innerhalb des ersten Strang- 
presswerkzeugs in den ersten Massestrom eingepresst wird, 

2 . Verfahren nach Anspruch 1,* dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Material unter Verwendung einer Duse in den 
ersten Massestrom eingepresst wird, . 

20 3 . Verfahren nach Anspruch 2 , -dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Material unter Verwendung einer Duse mit 
nichtrunder Querschnittsf orm in den ersten Massestrom einge- : 
presst wird, 

25 4 . Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 

• dass das zweite Material unter Verwendung einer Duse mit lang- 
licher Querschnittsf orm in den ersten Massestrom eingepresst 
wird, 

30 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das zweite Material mittels 
eines zweiten Strangpresswerkzeugs zur Verfugung gestellt und 
dem ersten Strangpresswerkzeug uber einen die beiden Strang- 
presswer kzeuge verbindenden Kanal zugefiihrt wird. 

35 

6, Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die erf orderlichen Volume.nstrome der Materialien in Ab-- 
hangigkeit von den Ausgangssignalen eines Sensors eingestellt 
werden. 
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7 . Verfahren nach Anspruch 6, d a d u r c'h gekennzeichnet , 
dass mittels des Sensors eine Messung der Austrittsgeschwin- 
digkeit des zyllndrischen Korpers a-u-s dem ersten- Strangpress- 
5 werkzeug vorgenommen wird. 

8 . Verfahren nach Anspruch 7 , dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeit des Massestroms des ersten und zwei- 
ten Strangpresswerkzeugs jeweils durch eine Steuerung der Be- 
10 wegung eines Kolbens in Abhangigkeit von den Ausgangssignalen 
des Sensors vorgenommen wird. 

#9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 - 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das mittels des zweiten Strangpress- 
werkzeugs zur Verfugung gestellte Material dem ersten Strang- 
presswerkzeug uber ein gesteuertes Ventil zugeleitet wird. 

10, Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ventil in Abhangigkeit von den Ausgangs- 

20 signalen eines Sensors gesteuert wird. - 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 - 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Steuerung der Bewegung des Kolbens 
und/oder des Ventils derart vorgenommen wird, dass das Ein- 

25 pressen des zweiten Materials in den ersten Massestrom nur in- 

• nerhalb vorgegebener Zeitintervalle erfolgt, derart, dass das 
zweite Material lediglich in den vorderen Bereich des das ers- 
te Strangpresswerkzeug verlassenden Korpers eingepresst ist. 

30 12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass innerhalb des ersten 
Strangpresswerkzeugs weitere, jeweils in Form eines plasti- 
schen Massestroms vorliegende Materialien in den ersten Masse- 
strom eingepresst werden. 

35 

13. Vorrichtung zur Herstellung eines stabf ormigen, mindestens 
zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden Hartme- 
tall-Werkzeugs, wobei das erste Material eine geringere H&rte 
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aufweist und einen stabformigen Trager fur das zweite, hartere 
Material bildet, mit 

- einem ersten Strangpresswerkzeug (PI), innerhalb dessen das 
erste Material in Form eines plastischen"Massestroms - in Rich-" 

5 tung zu dessen Diisenmundstuck (2) pressbar ist, 

- einem zweiten Strangpresswerkzeug (P2) , mittels dessen das 
zweite Material in Form eines plastischen Massestroms zur 
•Verfugung gestellt wird, 

- einem die beiden Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal (4), 
10 und 

- einer weiteren Duse (10), durch welche das zweite Material in 
das erste Material einpressbar ist. 

KJB 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
S zeichnet, dass die weitere Duse (10) eine nichtrunde Quer- 
schnittsform aufweist. 

15, Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die weitere Duse eine langliche Quer- 

20 schnittsform aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 - 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie eine Steuereinheit (21) auf- 
weist, die zur Einstellung der erf orderlichen Volumenstrome 

25^ der Materialien vorgesehen ist. 

^^^17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie einen Sensor (22) aufweist, der mit der 
Steuereinheit (21) verbunden ist, und dass die Steuereinheit 
30 (21) zur Einstellung der erf orderlichen Volumenstrome in Ab- 
hangigkeit von den Ausgangssignalen (ss) des Sensors vorgese- 
hen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 - 17, dadurch 
35 gekennzeichnet, dass sie ein Ventil (23) aufweist, wel- 
ches in dem die beiden Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal 
(4) angeordnet ist. 
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19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 - 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (21) zur Steuerung 
des Ventils (23) vorgesehen ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 - 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie mindestens ein weiteres Strang- 
presswerkzeug (P3) aufweist, welches uber einen Kanal (20) mit 
dem ersten Strangpresswerkzeug (PI) verbunden ist, wobei das 
mindestens eine weitere Strangpresswerkzeug (P3) zur Bereit- 
stellung eines weiteren, in Form eines plastischen Massestroms 
vorliegenden Materials vorgesehen ist. 

21. Nach einem Verfahren gemali einem der Anspruche 1-12 her- 
gestelltes stabf ormiges, mindestens zwei Materialien unter- 
schiedlicher Harte aufweisendes Hartmetall-Werkzeug, bei wel- 
chem das erste Material eine geringere Harte aufweist- und ei- 
nen stabformigen Trager fur das zweite, hartere Material bil- 
det . 

22. Hartmetall-Werkzeug nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das zweite, hartere Material den 
Schneidenbereich des Werkzeugs bildet. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Hartmetall-' 

Werkzeugs 

Zusammenf as sung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
stabf ormigen, mindestens zwei Materialien , unterschiedlicher 
Harte aufweisenden Hartmenall-Werkzeugs . Das erste Material, 
das die geringere Harte aufweist, bildet einen stabf ormigen 
Trager fur das zweite, hartere Material. Das erste Material 
wird innerhalb eines ersten Strangpresswer kzeugs in Form eines 
plastischen Massestroms in Richtung zu dessen Dusenendbereich 
gepresst. Das zweite Material wird innerhalb des ersten 
Strangpresswerkzeugs ebenfalls in Form eines plastischen Mas- 
sestroms in den ersten Massestrom eingepresst. 
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